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O presente trabalho visa demonstrar a importéncia da utilizagdo do Ciclo
PDCA para a resolugdo de problemas em uma industria alimenticia de
pequeno porte que produz batata palha, localizada no tridngulo mineiro.
Atualmente um dos grandes obstdculos das empresas é a busca de produtos
e de processos padronizados, com a finalidade de se aumentarem a
produtividade e a qualidade sem perdas. A melhor forma é a utilizagéo de
métodos de melhoria continua. No meio de diversos procedimentos hd o Ciclo
PDCA (Plan, Do, Check, Act), que se destaca pois é rdpido e eficaz para a
resolugdio de problemas. Esse método busca bater a meta estabelecida, ao se
planejar, executar, controlar e agir sobre as falhas. O ciclo PDCA deve ser
rodado constantemente, resultando em uma melhoria continua tanto para os
processos como para a organizag@o. Apds um estudo da empresa e andlises
dos setores produtivos, averiguaram-se necessidades de melhorias. Foi
elaborado um plano de a¢do com os dados obtidos no decorrer do trabalho
para a resolugdo do problema encontrado, resultando na melhoria do
processo.
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1. Introducéo

O desenvolvimento das industrias contemporaneas tornou o ambiente de negdcios
extremamente competitivo, com ampla concorréncia e busca pela exceléncia. Para que seja
possivel tornar-se lider de mercado, € necessario 0 acompanhamento constante das
necessidades dos consumidores finais, além de garantir que 0s processos interno e externo
sejam os mais eficazes, gerando minimizacdo de custos e aumento da satisfacdo e da
confianca das partes envolvidas.

De acordo com a Associacdo Brasileira das Industrias de Alimentacdo (ABIA) a
indUstria de alimentos e bebidas gera aproximadamente 9,5% do Produto Interno Bruto (PIB)
do Brasil. O faturamento das empresas do setor acumulou R$431,9 bilhdes em 2012, sendo
que R$353,9 bilhdes somente em alimentos. O setor tem importancia significativa na
economia nacional, sendo responsavel por empregar 1,63 milhdo de trabalhadores.

O estudo de caso fundamenta-se em uma industria do setor alimenticio, produtora de
produtos processados de batata. O principal produto produzido é a batata palha. Embora ainda
pouco desenvolvida no Brasil, cerca de 3 a 5% de toda a batata produzida no pais é
processada, segundo a Associacao Brasileira da Batata (ABBA). Para efeito de comparacéo,
0s norte-americanos processam 2/3 de sua producdo, estimada em 23 milhdes de toneladas, o
que corresponde a aproximadamente 10 vezes a producéo brasileira.

O presente trabalho tem o objetivo de apresentar uma proposta para melhoria das
caracteristicas do produto final, buscando através da metodologia PDCA alcancar o objetivo
de reduzir custos, e, por consequéncia, de atingir a competitividade almejada pelas industrias

no atual cenario econdmico.

2. Referencial teérico
2.1. Método de melhoramento PDCA
A metodologia PDCA é amplamente empregada em processos de manufatura, pois se

trata de um instrumento eficiente para analise e para resolucdo de problemas.
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Método é um termo que se origina do grego e € composto pelas palavras meta, cujo
significado ¢ ”além de” hodos, que significa “caminho”. Assim, a palavra método representa
“caminho para se chegar a um ponto além do caminho”. (CAMPOS, 1992).

Adaptando a definicdo de Campos (1992) ao conceito de PDCA, pode-se concluir que
0 metodo € um caminho para se atingir uma meta.

Pode-se observar o cuidado no uso dos métodos, tanto de forma qualitativa quanto
quantitativa em diversos estudos cientificos. Segundo Pereira (2004), os métodos constituem
“uma ferramenta de se agruparem resultados e obter-se uma melhor compreensao geral acerca
de um fenomeno que foi analisado”.

O uso do método PDCA pelas empresas se da pela eficiéncia em gerir 0S processos
internos, de maneira a assegurar a aquisicdo das metas colocadas, utilizando os dados como
fonte de direcdo das decisdes. A Figura 1 representa de forma gréfica as etapas do ciclo

PDCA.
Figura 1 — Ciclo PDCA
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Fonte: Adaptado de SOUSA (2015)

A fase inicial refere-se ao planejamento (PLAN), no qual se define o escopo do
recurso estudado, determinando métodos para seu método. Na segunda etapa, a de execugdo
(DO), é necessario treinamento e envolvimento de pessoas para a execucdo efetiva do
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planejamento. A terceira etapa, a de verificacdo (CHECK), objetiva comparar o que foi obtido
com o planejado. Nesta etapa, verifica-se se os resultados foram alcancados. Ja a Ultima etapa
(ACTION), representa a tomada de acBes corretivas, caso aplicAvel. Se o proposto
inicialmente foi obtido, deve-se garantir a continuidade do processo, padronizando-o.

Nos préximos topicos, aprofundar-se-a cada etapa do ciclo PDCA.

2.1.1. Etapa de planejamento (Mo6dulo P — PLAN)

Este mdédulo de Planejamento, por ser o inicio do ciclo PDCA, é considerado 0 mais
significativo, no qual sdo estabelecidos os objetivos e 0s processos indispensaveis para
fornecer resultados conforme o solicitado pelo cliente. Ou seja, um bom planejamento provera
de todas as informacdes e dados necessarios para a realizacdo completa do procedimento com
eficacia.

Deve-se lembrar que a fase do planejamento é sempre 0 mais complicado e que exige
mais esforcos. No entanto, quanto maior for o nimero de informac6es utilizadas, maior sera a
necessidade do emprego de ferramentas apropriadas para coletar e processar essas
informacoes, além de dispor delas. (WERKEMA,1995).

Algumas ferramentas como Diagrama de Ishikawa, Grafico de Pareto, brainstorming e
5W2H sdo muito Uteis nesta fase, para suporte nas escolhas das decis6es. Quanto melhor o
planejamento, as metas serdo mais faceis de serem atingidas. (CAMPQOS,1996).

Andrade e Melhado (2003) explicam que o médulo planejar abrange varias etapas do
processo, classificadas da seguinte forma:

Localizar o problema - Estabelecer meta - Analise do fenémeno - Anélise do processo =

-> Elaborar plano de acéo

2.1.2. Etapa de execuc¢do (Mdédulo D - DO)

A proxima fase é o DO (executar). Aqui encontramos todos 0s objetivos e metas a
serem alcangados; tragados em um plano de ac¢do que deve ser bem estruturado, e que devera
ser posto em pratica na organizacao escolhida.

Para a melhor eficiéncia desta etapa, Campos (2001) subdivide-a em duas etapas

principais: Treinamento e Execucédo da agéo.
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No treinamento, todos os funcionarios envolvidos devem ter conhecimento do plano
de acdo, divulgado em reunifes, com énfase nas tarefas e nas suas razdes; assim como no seu
controle. E necessaria verificacio para identificar qual tarefa necessita da participacdo de
todos os funcionarios, buscando a melhor execucéo possivel.

Com o intuito de se ter um controle mais preciso das medidas apresentadas no plano
de acdo, € necessario fazer a medicdo regular e adequada desses itens de controle, que
poderdo estar sendo gerados quando uma nova meta for proposta ou poderao estar locadas na

manutencdo rotineira.

2.1.3. Etapa de checagem (Mddulo C — CHECK)

A terceira etapa do ciclo PDCA é o Check (verificar), em que ocorre a verificacdo do
que foi executado na etapa antecedente (DO). Para que ocorra a verificagdo da melhor
maneira possivel, esta fase baseia-se nas acdes que provém da fase de planejamento; e por
isso todas as acOes deverdo ser monitoradas e formalizadas na fase executar.

Segundo Melo (2001), para a melhor organizacéo, esta fase é dividida em trés etapas:
listagens dos efeitos secundarios, verificacdo da continuidade ou ndo do problema, e
comparacao dos resultados. Assim, a fase € organizada para uma melhor eficcia da acéo.

De acordo com Melo (2001), primeiramente deve-se fazer a comparacdo dos
resultados, utilizando os dados coletados na fase anterior, com a finalidade de se verificarem o
grau de reducdo dos problemas e o grau de eficacia das agdes.

Apo0s a execucdo da etapa de comparagdo dos resultados -que pode provocar efeitos
secundarios negativos ou positivos para a empresa- a fase seguinte é a da listagem dos efeitos
secundarios, em que serdo tomadas as melhores decis6es sobre esses efeitos. (MELO,2001).

Por altimo, deve-se fazer a verificagdo da continuidade ou nao do problema, quando o
saldo das acOes é aceitavel em relacdo ao esperado. A empresa, levando em consideracdo o
plano inicial, deve garantir que todas as agdes planejadas sejam executadas. Caso os efeitos
negativos continuassem a ocorrer mesmo apos o implemento das a¢des planejadas, a solucéo
apresentada se configuraria como falha. Assim, para que as causas desses problemas possam

ser solucionadas, deve-se reiniciar o ciclo PDCA. (MELO,2001).
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Caso contrario, se os efeitos forem positivos, confirmando o éxito das a¢cdes tomadas,

a empresa podera passar para a proxima fase o ACTION (ATUAR) do ciclo PDCA.

2.1.4. Etapa de acéo corretiva (Modulo A — ACTION)

Esta Gltima fase do ciclo PDCA é baseada na padronizacdo que incide em preparar um
novo padrdo, ou modificar o j& existente das acOes efetuadas, cuja a eficiéncia foi averiguada
na etapa precedente, visando a melhoria continua.

Logo apo6s a elaboracdo dos novos padrdes, eles devem ser divulgados em toda
empresa por meio de reunies, comunicados, entre outros. Assim, para se evitarem possiveis
confusdes, devem-se estabelecer a data de inicio, as areas afetadas e o local da nova
sistematica, para que a aplicacéo do padrdo ocorra de forma sincronizada em toda a empresa.

O treinamento para os funcionarios da empresa gque estdo cientes e aptos a realizar a
nova metodologia operacional padréo deve ser de preferéncia no local de trabalho, fornecendo
recursos que séo essenciais para a eficiéncia do treinamento.

Portanto, esses padrbes devem ser monitorados regularmente, com o propoésito de
averiguar o cumprimento do padrédo; assim fazendo com que a empresa evite 0 aparecimento

de um problema resolvido por causa do descumprimento dos padrdes estabelecidos.

3.  Metodologia
De acordo com Garcia (1998), o método de pesquisa concebe um processo ordenado e
racional, composto por instrumentos simples que sugerem a utilizacdo da reflexdo e da
experimentacdo para decorrer ao longo do caminho; e assim alcangar 0s objetivos
preestabelecidos no planejamento da pesquisa.
O procedimento metodoldgico adotado:
e Acompanhamento da rotina de producéo;
e Entrevistas com o gestor e com funcionarios envolvidos com 0 processo;
e Meétodos de coleta de dados: analise de documentos, procedimentos e observagédo
visual,
e Analise do processo produtivo, destacando os de maior relevancia para tomada de

acao corretiva;
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e Planejamento das acGes amparado pelas ferramentas de qualidade;

e Aplicacdo dos métodos, partindo da teoria para o estudo dos casos praticos.

3.1. Apresentacédo da empresa

Uma industria alimenticia brasileira de pequeno porte localizada no triangulo mineiro-
Minas Gerais que produz batatas processadas do tipo palha. Fundada em 2007, com mais de 8
anos de funcionamento. No momento presente, a matriz tem uma area fisica construida de 300
m2,

Hodiernamente, a empresa apresenta em seu quadro de colaboradores: trés
funcionarios encarregados da producdo, um administrador de processos produtivos, um
diretor geral, um presidente. Dessa forma, a empresa se adéqua ao perfil de uma organizacgéo
de pequeno porte.

As principais variedades de batata utilizadas pela empresa sdo: Asterix, Marquis e
Cupido. Esses cultivos exibem caracteristicas adequadas ao processamento industrial,
apresentando tubérculos de forma arredondada, pelicula &spera e polpa branca. A razédo de
ocorrer variacdo das espécies € a disponibilidade de cada tipo de batata nos fornecedores.
Além disso, ocorrem variacbes na qualidade da matéria-prima, que faz com que uma
variedade seja escolhida em detrimento de outra.

A capacidade instalada € de aproximadamente 100 quilogramas de batata frita por
hora, enquanto a capacidade utilizada é de 46 quilogramas de batata frita por hora.
Calculando-se a razdo entre a capacidade instalada e a capacidade utilizada, chega-se a uma
taxa de utilizacédo de 46%.

Em termos estatisticos, o rendimento médio do processo, nas condi¢cdes de trabalho
especificadas, € de 3,5:1. Ou seja, para produzir 1 kg de batata frita tipo palha s@o necessarios
3,5 quilogramas de matéria-prima, considerando-se um teor de sélidos de 18%.

Acerca do portfélio de produtos, a empresa comercializa embalagens de produto

acabado em quatro tamanhos: 180 gramas, 500 gramas, 1 quilograma e 5 quilogramas.

4. Resultados e discussdes

&) ABEPRO +

INCANNAS Y O LT RS



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“A Engenharia de Produgéo e as novas tecnologias produtivas: industria 4.0, manufatura aditiva e outras abordagens

enegep

avangadas de produgao”

Joinville, SC, Brasil, 10 a 13 de outubro de 2017.

A primeira etapa do ciclo PDCA é o processo de Planejamento. Nessa etapa, foi
definido um cronograma conforme Andrade e Melhado (2003):
Localizar o problema - Estabelecer meta - Analise do fendmeno > Analise do processo >
-> Elaborar plano de acdo.

Designou-se uma equipe para elencar os problemas de maior impacto no processo
produtivo, a fim de agir para neutralizar o de maior relevancia do ponto de vista da qualidade.

Na localizagdo do problema, foi utilizada a ferramenta auxiliar da qualidade
denominada Brainstorming. Por meio dela, foi possivel localizar alguns dos problemas
inerentes ao processo.

Os problemas mais citados pela equipe relacionam-se diretamente com a questdo

financeira, de acordo com a Tabela 1.

Tabela 1 — Problemas Encontrados

Salgamento incorreto da batata

Consumo excessivo de 6leo

PROBLEMAS Matéria-prima ndo conforme

Produto final fora do padréo

Matéria-prima mal acondicionada

Fonte: Elaborado pelo autor

Na reunido preliminar da equipe, devido a escassez de recursos e a restricdo de tempo,
utilizou-se a ferramenta GUT para determinar o problema de maior prioridade entre 0s
citados, para que um plano de acdo pudesse ser elaborado.

Conforme demonstrado na Tabela 2, produziu-se 0 modelo GUT de acordo com 0s
graus de gravidade, urgéncia e tendéncia que determinado problema apresenta.

Tabela 2 — Levantamento do problema de maior prioridade (Modelo GUT)

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Prioridade
Salgamento incorreto da batata 3 3 2 8
Consumo excessivo de 6leo 5 5 4 14
Matéria-prima ndo conforme 2 2 1 5
Produto final fora do padréo 4 4 2 10
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Matéria-prima mal acondicionada 2 3 2 7

Fonte: Elaborado pelo autor

Dessa forma, conforme o cronograma apresentado anteriormente, ap6s a localizacéo
exata do problema, pdde-se definir a meta para solucionar o problema de consumo excessivo
de 6leo. Assim, para uma tomada de acao visando solucionar o problema de maior influéncia,
foi realizado um brainstorming para producéo do diagrama de Ishikawa, conforme a Figura 2,
visando obter a opinido de cada participante da equipe quanto as possiveis causas que

influenciam a ocorréncia de consumo excessivo de 6leo.

Figura 2 — Causas do problema
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Fonte: Elaborado pelo autor
Na etapa posterior do cronograma, analise do fendmeno e processo, cada causa

potencial levantada no diagrama de Ishikawa, foi analisada e testada in loco, sendo que
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algumas causas receberam programacao de acdes e outras que ndo influenciavam diretamente

no processo nao receberam programacao de acles corretivas, como se pode visualizar na

Tabela 3.
Tabela 3 — Andlise das causas
Causa possivel Andlise da Causa Acado
Manutencdo das maquinas N&o hd um plano de manutengéo preventiva
Limpeza das maquinas A limpeza é programada de acordo com calendario do
fabricante
Falta de equipamento de secagem Necessaria aquisi¢do de soprador de ar quente para melhor X
secagem
Falta de controle de qualidade Necessario implementar controle de qualidade de produto e X
processo
Melhor secagem das Centrifuga ndo retira quantidade suficiente de dgua X
batatas
Procedimentos incorretos O procedimento operacional padrdo nao é seguido X
Excesso de batata na fritadeira N&o ha padronizacdo da quantidade de batata a ser frita X
Falta de funcionério Problema de mdo de obra é recorrente
Falta de treinamento Devido a rotatividade elevada, ndo ha treinamento
adequado
Falta de atencdo ao manusear Elevada quantidade de atividade para um mesmo
funcionério
Baixa motivacdo Devido ao trabalho ser monétono, ha baixa motivagdo
Batata Umida A batata é colocada na fritadeira ainda imida X
Variedade da batata Baixa quantidade de fornecedores leva a variagdo no tipo
da matéria-prima
Excesso de chuva O excesso de chuva altera a qualidade da matéria-prima
Termdmetro descalibrado N&o houve problema com o termémetro no momento da
analise
Cronbémetro danificado Auséncia de crondbmetro para medir o tempo de fritura
Falta de nivel padrdo de 6leo O 6leo é reposto de acordo com a necessidade X

Fonte: Elaborado pelo autor

Desta forma, ap6s o correto diagnostico do problema, a préxima etapa do cronograma

é elaborar o plano de acdo, conforme Tabela 4.

Tabela 4 — Plano de Acéo

PLANO DE ACAO

Elaborado em: 22/08/2016

PROJETO: Consumo excessivo de 6leo

META: Reduzir o consumo de 6leo de palma utilizado para fritura

Medida Motivo

(What) (Why)

Procedimento Local Responsavel Prazo

(How) (Where) (Who) (When)

Custo

(How Much)
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1.Comprar Centrifuga ndo retira | Realizar a compra com | Escritério Diretor Curto prazo | R$10000,00
equipamento de | totalmente a umidade [ um distribuidor de (
custo
secagem da batata equipamentos .
aproximado)
2..Implementar o | N&o ha controle de | Preparar um relatério | Producéo [Administrador| Diariamente Sem custo
controle de qualidade do produto | com os indices que de processos adicional
qualidade do em cada operac¢do | influenciam no produto produtivos
produto e unitéria € processos
processos.
3. Aprimorar 0 | Batata imida absorve [ Mudar o método de | Producdo | Encarregado | Imediatamente | Sem custo
processo de mais 6leo lavagem tradicional da producéo adicional
secagem para lavagem na
centrifuga
4. Garantira | Tempo e temperatura | Instalar um cronometro | Producdo | Encarregado | Imediatamente | Sem custo
execucdo do  |[de fritura ndo estdo de |e ajustar corretamente a da producéo adicional
procedimento acordo com o POP temperatura
operacional
padréo
5. Padronizar a Uniformizar e Definir uma medida | Escritério Diretor Curto prazo Sem custo
quantidade de | normalizar o aspecto padrao adicional
batata a ser frita da batata
6. Oferecer Para diminuir os erros Através do Producéo |Administrador| Médio prazo Sem custo
treinamento aos | cometidos durante a procedimento de processos adicional
funcionérios | execugdo do processo | operacional padréo, produtivos
mostrando o que deve
ser feito em cada etapa
7. Instalar um | Tempo de fritura esta Adaptando o Producéo |Administrador| Curto prazo R$400,00
dispositivo sonoro| sendo ultrapassado dispositivo ao de processos (
custo
cronometro de fritura produtivos .
aproximado)
8. Padronizar a Garantir que a Definir e implementar | Producdo | Encarregado | Imediatamente | Sem custo
quantidade de fritadeira trabalhe um nivel padrdo da produgéo. adicional
oleo com quantidade de
6leo correta, evitando
desperdicios
Fonte: Elaborado pelo autor
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A segunda etapa do ciclo PDCA é o processo de execucdo. E por meio deste que a
etapa anterior, de planejamento, é realizada. Com base no plano de acdo elaborado na etapa
citada e das agdes contidas na analise do processo, podem-se executar as agdes necessarias,
tendo como meta a reducéo do consumo de 6leo. Dessa forma, a etapa DO foi subdivida em
duas fases principais: treinamento e execucdo. Na fase de treinamento, através de reunides e
palestras foram divulgadas as tarefas que necessitavam da participacdo de todos para que
fossem executadas da melhor maneira possivel. Na segunda fase, de execuc¢do, foi colocado
em pratica o plano de acdo delegado a seus responsaveis. Com o propdsito de se obter um
controle mais apurado sobre o problema, foram realizadas medicdes regulares e adequadas
sobre a producéo e o consumo de 6leo no periodo de 12 semanas.

Apos a etapa DO, prosseguiu-se para a etapa de verificagdo (CHECK). A primeira
atividade foi fazer o comparativo de resultados, usando dados coletados durante 12 semanas
na fase anterior, com o propoésito de analisar o nivel de mitigacdo do problema e a eficécia das

solucgdes propostas. Pode-se verificar esta analise pela Figura 3 e Tabela 5.

Figura 3 — Verificacdo da melhoria

Consumo de Oleo (por semana)

140

120 _ .
- | ]
100 — . .
" . o Caixas de Oleo
| ]
60
4 . . . = Producéo de
20 . . . d . b Batatas (sacos)
[
0 T T T T T T
0 2 4 6 8 10 12 14

Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 5 — Dados tabulados do diagrama de disperséo

Tempo (semanas) Caixas de Oleo Producéo de Batatas (sacos)

0 24 92
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1 24 95
2 25 99
3 28 108
4 20 80
5 24 98
6 28 116
7 26 112
8 28 119
9 20 87
10 23 98
11 16 72
12 26 120

Fonte: Elaborado pelo autor

Apurando-se os dados, de acordo com Tabela 6 onde foram feitos os célculos da razéo
entre os sacos de batatas e as caixas de 6leo utilizadas, obteve-se uma reducao no consumo de
6leo de 17%. Com isso concluimos que a solucdo apresentada se configura como aceitavel

sob o ponto de vista da meta inicial. Tal afirmacdo pode ser comprovada na Figura 4.

Figura 4 — Reducéo do consumo

Redugdo de consumo
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Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 6— Célculo da porcentagem de redugédo
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Razao entre sacos de batata e caixas de 6leo % reducao(razaol/razaoi)

3,83 0%
3,96 3%
3,96 3%
3,86 1%
4.00 4%
4,08 6%
4,14 7%
4,30 11%
4,25 10%
4,35 12%
4,26 10%
4,50 15%
4,62 17%

Fonte: Elaborado pelo autor

5. Conclusoes

No presente trabalho, apresentou-se uma revisao bibliogréfica a qual é notdria a
importancia da melhoria continua dos processos e produtos, e a maneira de alcangar o
aprimoramento desejado. Também foi apresentado um modo para que o melhoramento fosse
alcancado, através da aplicacdo do método PDCA e ferramentas como diagrama de causa e
efeito, diagrama de disperséo, entre outras.

Como resultado, a implementacao foi extremamente eficaz na resolucdo do problema
na empresa estudada proporcionando padronizacdo e melhoria do processo e, por
consequéncia, aumentando a competitividade da empresa. A forma ciclica em que o PDCA
apresenta-se culmina em um controle aumentado das agdes e aponta possiveis falhas,
possibilitando que possam sempre ser retificadas ou mesmo trocadas em um ciclo
permanente.

Dessa forma, a aplicagdo da metodologia PDCA no presente trabalho proporcionou,
somente com o auxilio e motivacdo dos funcionarios, a reducéo de 17% do consumo de 6leo
bem como uma melhora na eficiéncia dos processos produtivos. Nota-se que o conhecimento

dos tdpicos basicos de gestdo demonstrou ser fundamental para o sucesso do projeto.
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Apbs a implementacdo do plano de acédo elaborado, conclui-se que as agdes realizadas
foram eficazes, visto que a meta definida no principio do trabalho foi atingida, mesmo com as
limitagOes encontradas, tais como: auséncia de controle nas atividades rotineiras e a escassez
de treinamento dos encarregados de producéo.

Por fim o ciclo PDCA foi finalizado e as medidas adotadas para a resolugdo do
problema devem ser monitoradas constantemente visando a manutencdo da melhoria ja
obtida.

Como proposicdes futuras, pode-se citar a resolugéo dos demais problemas levantados
durante o brainstorming, através da aplicacdo de outras ferramentas a fim de minimiza-los.
Outra alternativa € 0 acompanhamento e treinamento dos colaboradores para que ajam como

partes integrantes do processo.
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